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SKARVERKTYG JAMTE DEL DART ILL, SAMT F6RFARANDE VI D TILL- 
VERKNING AV EN DYLIK VERKTYGSDEL 

Uppf inningens tekniska omrade 

Denna uppfinning hanfor sig till ett skarverktyg av 
det slag som innefattar tva delar med samverkande kopp- 
lingsytor av serrationstyp, vilka var for sig inbegriper 
ett flertal asar eller toppar, som ar inbordes atskilda av 
rillor, varvid delningen mellan asarna i respektive kopp- 
lingsytor ar en och densamma, 

Uppf inningens bakqrund 

Verktyg av ovan angivet slag, vilka ar avsedda for 
spanavskiljande bearbetning av framst arbetsstycken av 
metall, ar vanligen sainmansatta av en barande eller hal- 
lande grundkropp, t ex ett frashuvud, ett borrskaft, en 
svarvbom eller liknande, samt ett eller flera utbytbara 
skar, som monteras i s.k. skarlagen i grundkroppen. Vanli- 
gast ar detta skarlage utformat i sjalva grundkroppen, men 
i vissa fall kan det aven inga i en sarskild underlaggs- 
platta, som i sin tur fixeras relativt grundkroppen. Skaren 
kan ha hogst varierande form och vara indexerbara for att 
mSjliggora utnyttjande av tva eller flera i skaret ingaende 
skareggar. Fyrkantiga eller polygonalt formade skar har 
atminstone tre eller fyra sidostod- eller slappningsytor, 
som stracker sig mellan inbordes parallella ovan- och 
undersidor pa skaret. Medan skaren tillverkas av ett sar- 
skilt hart och notningsbestandigt material, sasom formpres- 
sad och sintrad hardmetall, tillverkas grundkroppen av ett 
mer elastiskt material, i synnerhet st&l. 

For att erna goda bearbetningsresultat med avseende 
pa precision och ytslathet hos det bearbetade arbetsstyck- 
et, &r det av stor betydelse att skarets verksarnma egg 
erhaller ett exakt, forutbestamt rymdlage relativt grund- 
kroppen. I manga applikationer narmar sig kraven pa matt- 
noggrannhet med avseende pa skareggens lage relativt grund- 
kroppen snarare 0,001 mm S.n 0,01 mm. 

En annan utvecklingstrend inom den aktuella tekniken 
ar att hardmetallskar redan i samband med f ormpressning och 



sintring erhaller en allt battre mattnoggrannhet . For att 
erhalla god precision hos skaren var det tidigare nSdvan- 
digt att underkasta skaren dyrbara slipningsoperationer , 
men med forbattrad formpressnings- och sintringsteknik har 
det av ekonomiska skal blivit allt intressantare att for- 
soka komma bort fran behovet av precis ionsslipning. Ofran- 
komligt ar dock att dagens direktpressade, dvs. icke sli- 
pade skar, har en mattvariation av storleksordningen (+/-) 
0,5% av det nominella langdmattet for skaret. Nar skaren 
utformas med serrationskopplingsytor av ingressvis angivet 
slag far dylika mattvariationer till £01 jd att skaret s och 
darmed skareggens lage relativt skarlaget i grundkroppen ej 
later sig f orutbestammas pa ett nojaktigt satt, I vissa 
fall da utfallet fran tillverkningen ar gott kan skareggen 
mycket val hamna i onskat lage, men da utfallet ar samre 
kan skareggens lage relativt skarlaget avvika i sa hog grad 
fran det onskade laget, att bearbetningsprecisionen blir 
mindre god. 

1 detta sammanhang skall papekas att precisionen hos 
asarna i den serrationskopplingsyta, som bildar grundkrop- 
pens skarlage, stadse har god precision i och med att denna 
kopplingsyta astadkoms genom spanavskiljande precisionsbe- 
arbetning, i ^synnerhet frasning, och icke genom formpress- 
ning/sintring . 

Fore tillkomsten av skarverktyg med serrationskopp- 
lingsytor i granssnittet mellan skaret och grundkroppen 
bestamdes den verksamma skareggens exakta lage av avstandet 
mellan eggen och den pa skarets motsatta sida befintliga 
slappningsyta, som ansattes mot en samverkande stodyta i 
skarlaget. I detta fall - da sagda slappningsyta bildade en 
referenspunkt som bestamde eggens rymdlage - kunde eggens 
lagesprecision bli katastrofalt dalig dMrest skaret icke 
slipades, i och med att avstandet mellan den verksamma 
eggen och den motsatta slappningsytan ar - i sammanhanget - 
avsevart, i synnerhet vid stora skar. Efter tillkomsten av 
serrationskopplingsytor som medel for fixering av skaren, 
har skareggens lagesprecision kunnat fordubblas (- toleran- 
sen halveras) , narmare bestamt genom att en mitt re as i 
skarets serrationskopplingsyta valjs sasom referenspunkt 



3 

for skareggens lage. Genom att denna mittas bef inner sig 
mitt emellan motsatta sidor/sk&reggar pa sk£ret, halveras 
salunda avstandet mellan den verksamma sk&reggen och den 
lagesbestammande ref erenspunkten, med ty atfoljande halve- 
ring av toleransf elen, Emellertid ar aven denna lagespreci- 
sion otillfredsstallande i manga av de applikationer , som 
kraver allt battre bearbetningsresultat * 

Uppfinningens syften och sardrag 

F6religgande uppf inning tar sikte pa att undanroja 
ovannamnda olagenheter hos tidigare kanda skarverktyg av 
ingressvis angivet slag, och skapa ett forbSttrat skarverk- 
tyg. Ett primart syfte med uppfinningen ar salunda att 
skapa ett skarverktyg, som medger anvandning av direktpres- 
sade, dvs. oslipade hardmetallskar , under sakerstallande av 
god lagesprecision hos den verksamma skareggen pa det mon- 
terade skaret, Ett ytterligare syfte ar att skapa ett skar- 
verktyg, som medger ernaende av god precision utan nagra 
som heist kostnadskrSvande bearbetningsoperationer i sam- 
band med tillverkningen. 

Enligt uppfinningen nets ovannamnda syften medelst de 
sardrag som ar angivna i patentkravets 1 kannetecknande 
del- 

I en andra aspekt hanfSr sig uppfinningen aven till 
en f6r skarverktyg avsedd del av det slag som inbegriper en 
sasom skarlage tjanande serrationskopplingsyta . Denna verk- 
tygsdel kan utgoras av en grundkropp, en underlaggsplatta 
eller liknande. Sardragen hos den uppf inningsenliga verk- 
tygsdelen framgar av det s jalvstandiga patentkravet 2. For- 
delaktiga utforanden av verktygsdelen framgar av de os jalv- 
standiga kraven 3-6 • 

I en tredje aspekt hanfor sig uppfinningen aven till 
ett forfarande vid tillverkning av verktygsdelar av det 
aktuella slaget. Sardragen hos det uppf inningsenliga forfa- 
randet framgar av det s jalvstandiga patentkravet 7. 



Sammanf attninq av uppfinningen 

Till grund for uppfinningen ligger tanken att utforma 
en sasom skarlage tjanande serrationskopplingsyta pa ett 



4 

sadant satt att bredderna has tva eller flera efter var- 
andra i en serie rillor okar progressivt fran en forsta 
rilla till en sista i serien, allt under det att den forut- 
bestamda delningen mellan rillorna bibehalls. Vanligen ar 
denna delning regelbunden, satillvida att centrumavstanden 
mellan samtliga rillor i kopplingsytan ar lika stora. Dock 
kan delningen aven vara oregelbunden, exempelvis till foljd 
av att en eller flera asar i kopplingsytan, t ex en mittre 
as, ar bredare an ovriga asar. 

Kort beskrivninq av bifogade ritningar 
ritningarna ar: 

Fig 1 en forenklad perspektivvy av ett skarverktyg exempli- 
fierat i form av en fras, som askadliggors med ett 
skarlage och ett dartill horande, losgjort skar, 

Fig 2 en perspektivisk sprangvy visande samma skar och 
skarlage i forstorad skala, 

Fig 3 en tvarsektion genom skaret och skarlaget i samman- 
satt skick, och 

Fig 4 en ytterligare fOrstorad sektion av samma skar och 
skarlage. 

Petal jerad beskrivning av ett foredraget utforande av upp- 
f inningen 

I fig 1 visas ett roterbart skarverktyg f orkroppsli- 
gat sasom en fras, vilken inbegriper dels en grundkropp 1 i 
form av ett frashuvud, dels ett antal skar 2. F6r enkelhets 
skull visas endast ett dylikt skar f ehuru frasar i prakti- 
ken ar bestyckade med ett flertal periferiska och tangenti- 
ellt atskilda skar- Det enskilda skaret cir monterat i ett 
med 3 betecknat skarlage, som ar ut format i anslutning till 
en spanficka 4 i grundkroppens 1 periferi. Skarlaget 3 
utgors av en forsta kopplingsyta av serrationstyp, vilken 
ar anordnad att samverka med en andra serrationskopplings- 
yta 5, som ar utformad pa under sidan av skaret 2. I prakti- 
ken fixeras skaret med hjalp av ett lampligt spannorgan, 
t ex en skruv eller en klamp- Vilken typ av spannorgan som 
anvands for att fixera skaret i skarlaget ar dock av under- 



ordnad betydelse for forstaelsen av uppf inningen, varfOr 
detsamma utelamnats fran ritningen. 

Innan de bada serrationskopplingsytorna 3, 5 beskrivs 
nSrmare skall skarets 2 allmanna form beroras i korthet. I 
det valda exernplet har skaret en platt och fyrkantig (rek- 
tangular). grundform, som bestams av generellt plana och 
inbordes parallella ovan- och undersidor 6 och 7. Mellan 
dessa utbreder sig fyra sidoytor 8, 9, av vilka atminstone 
ett par motsatta r nSmligen ytorna 8, bildar slappningsytor . 
Dessa ytor 8 3r langre an sidoytorna 9 vid skarets bada 
motsatta kort&ndar. Mellan skarets ovansida och varje sido- 
yta 8 finns en huvudskaregg 10 och en eller flera biskareg- 
gar 11. I exernplet ar skaret indexerbart i tva lagen. I det 
ena av dessa lagen ar den i fig 2 synliga skareggen 10 
f ramindexerad till ett verksamt tillstand, i vilket den 
befinner sig i omradet av den utvandiga yta pa grundkrop- 
pen, som i fig 1 och 2 betecknas 12. 

Var och en av de bada kopplingsytorna 3 och 5 inbe- 
griper pa konventionellt satt ett antal asar, vilka ar 
inbordes atskilda av rillor. Antalet asar i varje kopp- 
lingsyta kan variera hogst avsevart. I exernplet enligt fig 
1 och 2 visas dock kopplingsytan 3 med sex asar 13, vilka 
atskiljs av fern rillor 14. Kopplingsytan 5 inbegriper sju 
asar 15, vilka sinsemellan atskiljs av sex rillor 16. Av 
asarna 15 ar de tva yttersta i anslutning till slSppnings- 
ytorna 8 i huvudsak halverade, medan de 6vriga fern har full 
tvarsnittsprof il . 

Av fig 3 och fig 4 framgar hurusom den enskilda ril- 
lan i var och en av de bada samverkande kopplingsytorna 
avgransas av tva motstaende flankytor eller flanker (saknar 
hanvisningsbeteckningar) pa de bada asar, som omger den 
enskilda rillan. Dessa flanker pa varje enskild as diverge- 
rar i riktning frkn asens rygg och bildar vanligen en vin- 
kel av 60° med var andra, ehuru aven andra vinklar ar tank- 
bara. Vasentligt Sr att ryggarna pa asarna i den ena kopp- 
lingsytan icke bottnar i rillorna i den andra kopplings- 
ytan. Det ar aven vasentligt att delningen mellan asarna ar 
densamma i de bada kopplingsytorna, ty eljest skulle den 
ena kopplingsytan ej kunna passas in i den andra. 



Det fortjSnar an en gang papekas att grundkroppen 1 
forfardigas av stal eller liknande, och att kopplingsytan 3 
fdrfardigas genom precisionsbearbetning, t ex frasning, av 
asarna och rillorna 13, 14. Skaret 2 daremot ar framstallt 
genom f ormpressning och sintring av hardmetall, varvid 
kopplingsytan 5 erhaller sin slutgiltiga form i samband 
harmed. Med andra ord ar skaret direktpressat, satillvida 
att detsamma ej underkastas nagon precisionsslipning efter 
sintring* Detta inneb^r i sin tur att mattvariationerna hos 
enskilda skar - i beroende av produktionsutf allet - kan 
uppga till storleksordningen 0,5% (+/-) av langdmattet . 

Sa langt det visade verktyget hittills beskrivits ar 
detsamma i allt vasentligt tidigare kSnt. 

I fig 2-4 betecknar 14a den i kopplingsytan 3 ingaen- 
de rilla, som ar belagen narmast den fria yta 12 pa grund- 
kroppen, som bildar skarlSgets yttre begransningskant . 
Denna rilla 14a bildar en fSrsta rilla i en serie av ril- 
lor, som fSrutom just den forsta rillan inbegriper ytterli- 
gare fyra rillor (samtliga betecknade enbart 14) . Delningen. 
mellan tva narbelagna rillor ar betecknad P. Avstandet. mel- 
lan den forsta rillan och den andra rillan i serien uppgar 
salunda till P mm. Avstandet mellan den forsta och den 
tredje rillan uppgar till 2xP, medan motsvarande avstand 
mellan den f5rsta och de fjarde och femte rillorna uppgar 
till 3P respektive 4P. I exemplet, dar skaret ar indexer- 
bart till tva olika lagen, ar delningen likformig, satill- 
vida att delningen mellan rillorna i kopplingsytan 3 ar en 
och densamma, och over ens stammer med delningen mellan 
asarna (och aven rillorna) i skarets kopplingsyta 5- Vid 
tidigare kSnda serrationskopplingar har samtliga rillor i 
serien av rillor i den sasom skarlage tjanande kopplings- 
ytan 3, haft en och samma bredd. 

Utmarkande for foreliggande uppf inning ar emellertid 
generellt att de olika rillorna i den serie av rillor 14, 
14a, som ingar i kopplingsytan 3, ej har en och samma 
bredd. Narmare bestamt okar bredderna hos rillorna 14 prog- 
ressivt fran den forsta (hogra) rillan 14a till den sista 
(vanstra) rillan 14 i samma serie. Denna progressiva bredd- 
okning av de efter den f6rsta rillan 14a foljande rillorna 



14 bestams av den enskilda rillans avstand fran den forsta 
rillan. Narmare bestamt kan breddokningen med fordel uppga 
till ca 0,5% (= den forvantade mattvariationen hos enskilda 
skar) av den enskilda rillans 14 avstand fran den forsta 
rillan 14a i serien. 

Antag att delningen P mellan rillorna i kopplingsytan 
3 uppgar till 2,00 ran i absoluta tal, och att den forsta 
rillan 14a i serien av rillor har en given bredd, vars 
storlek i absoluta tal ar av underordnad betydelse, bero- 
ende pa hur bredden mats (ett sStt att mata bredden ar att 
faststaila avstandet mellan tankta linjer mittemellan yttre 
och inre begransningslinjer for de bada flankytorna i 
anslutning till den enskilda rillan). Den andra rilla 14 i 
serien, som ar belagen pa avstandet P fran den fSrsta ril- 
lan, formas enligt uppfinningen salunda med en bredd som ar 
0,5x2,0/100 =0,01 mm storre an den forsta rillans 14a bredd. 
Detta breddtillskott ar i fig 3 betecknat Tl. Nasta rilla 
14, som ar belagen pa avstandet 2P fran den forsta rillan 
14a, ges ett breddtillskott T2 av 2x0,5x2,00/100 =0,02 mm . 
Den harefter foljande rillan, som ar belagen pa avstandet 
3P fran rillan 14a, ges ett breddtillskott T3 av 
3x0,5x2,00/100= 0,03 mm , varjamte den sista rillan i serien 
ges ett breddtillskott T4 av 4x0,5x2,00/100= 0,04 mm , Med 
andra ord okar rillornas bredder progressivt i riktning 
fran den forsta (hogra) rillan till den sista (vanstra) 
rillan i samma serie. 

I och med att den forsta rillan 14a i den serie av 
rillor, som ingar i den kopplingsyta 3, som bildar verkty- 
gets skarlage, ar belagen narmast grundkroppens utvandiga 
yta 12, kommer just den forsta rillan 14a att vara belagen 
narmast skarets yttre verksamma skaregg 10, Narmare bestamt 
bestams avstandet mellan rillan 14a och skareggen 10 av 
mattet M- Nar skaret appliceras i skarlaget kan skaret i 
och for sig komma att i viss man tippa kring det fulkrum 
eller vridcentrum, som bildas av den as 15, som griper in i 
rillan 14a; allt i beroende av det individuella skarets 
egenskaper med avseende pa of5rutsebara mattvariationer hos 
asarna i kopplingsytan 5. I vissa fall kan skarets ovansida 
lokaliseras exakt parallellt med skarlaget, men i vissa 



8 

fall kan en viss snedstallning uppsta* Dylik snedstallning 
blir emellertid i allt vasentligt fbrsumbar i och med att 
densamma kommer att uppga till max 0,5°, 

I fig 4 betecknar SI ett teoretiskt spel av 0,003 mm 
mellan en rilla 14a och motsvarande as 15 i kopplingsytan 
5. Motsvarande spel S2 mellan en as 15 och den sista, 
langst till vanster belagna rillan 14 , kan da uppga till 
0,0138, dvs. vara narmelsevis 40 a 50 ganger storre an spe- 
let SI. 

Ehuru den fSredragna, progressiva breddokningen med 
fordel uppgar till just 0,5%, siisom ovan angivits, kan den- 
samma valjas icke blott mindre an, utan aven storre an just 
0,5%. Dock bor breddokningen uppga till atminstone 0,2%. A 
andra sidan bor den ej overstiga 1,5%. 

En vasentlig fordel med uppfinningen 'ar att skareg- 
gens rymdlage relativt grundkroppen i allt vasentligt 
bestams av det mattliga avstandet (M) mellan skareggen och 
den forsta rillan i den serie rillor, som ar utformade pa 
skarets undersida. I denna begransade del av skaret ar ris- 
ken for toleransfel mycket mattlig, for att inte saga for- 
sumbar. Sadana toleransfel (max 0,5% av langdmattet) , som 
uppstar i skarets serrationskopplingsyta fran och med den 
andra asen i serien av asar, paverkar ej skareggens rymd- 
geometriska lage, i och med att formfelen upptas av de suc- 
cessivt allt bredare rillorna i den serrationskopplingsyta 
som bildar skarlaget. Denna ytterst ef terstravansvarda 
effekt ernas medelst den enkla atgarden att modifiera geo- 
metrin hos det bearbetningsverktyg som formar skarlaget, 
narmare bestamt pa ett sadant satt att rillorna blir prog- 
ressivt allt bredare i stallet for att goras jamnbreda. Med 
andra ord erfordras ej nagra som heist kostnadskravande, 
extraordinara bearbetningsoperationer f$r att astadkomma 
det onskade resultatet. 

Tankbara modif ikationer av uppfinningen 

Ehuru den med progressivt okande rillbredder utfor- 
made kopplingsytan i exemplet visas utford i just grund- 
kroppen (f rashuvudet) till verktyget, ar det givetvis aven 
tankbart att utforma kopplingsytan i en underlaggsplatta 



eller annan del med uppgift att samverka med ett direkt- 
pressat skar. I det pa ritningarna visade exemplet ar 
asarna i var och en av de bada kopplingsytorna avlanga och 
stracker sig obrutna mellan motsatta andar. Icke desto 
mindre ar uppfinningen tillampbar aven pa sadana koppling- 
ar, som inbegriper en vaf f elmonstrad kopplingsyta, dvs. en 
kopplingsyta som inbegriper en mangfald radvis efter var- 
andra lokaliserade, pyramidf orraiga toppar. Salunda kan aven 
rillorna mellan raderna utformas med progressivt Skande 
bredder fran en forsta rilla till en sista i en serie. 
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Patentkrav 

1. Skarverktyg, innefattande tva delar (1/ 2} med samver- 
kande kopplingsytor (3, 5) av serrationstyp, vilka var for 
sig inbegriper ett flertal asar eller toppar (13, 15), som 
ar inbSrdes atskilda av rillor (14, 16), varvid delningen 

(P) mellan asarna i respektive kopplingsytor ar en och den- 
sarama, kannetecknat darav, att bredderna hos 
tva eller flera efter varandra i en serie befintliga rillor 

(14) i den ena kopplingsytan (3) okar progressivt fran en 
forsta rilla (14a) till en sista (14) i serien. 

2. Del (1) till skarverktyg, innefattande ett for motta- 
gande av ett skar (2) avsett skarlage i form av en serra- 
tionskopplingsyta (3), vilken inbegriper ett flertal asar 
(13), som ar inbordes atskilda av rillor (14) r och har en 
given delning (P), kSnnetecknad darav, att 
bredderna hos tva eller flera efter varandra i en serie 
befintliga rillor (14) okar progressivt fran en forsta 
rilla (14a) till en sista (14) i serien, med oforSndrad 
delning (P) mellan asarna. 

3. Verktygsdel enligt krav 2, kanneteckna.d 
darav, att den progressiva breddokningen av de efter en 
forsta rilla (14a) foljande rillorna (14) i sagda serie 
bestams av den enskilda rillans avstand (n x P) ■ fran den 
forsta rillan (14a) . 

4. Verktygsdel enligt krav 3, kanneteckna.d 
darav, att breddftkningen uppgar till minst 0,2% av den 
enskilda rillans (14) avstand (n x P) fran sagda forsta 
rilla (14a) . 

5. Verktygsdel enligt n&got av kraven 2-4, k a n n e - 

t e c k n a d darav, att breddokningen uppgar till hogst 
1,5% av den enskilda rillans (14) avstand (n X P) fran 
sagda forsta rilla (14a) . 

6. Verktygsdel enligt nagot av kraven 2-5, k a n n e - 

t e c k n a d darav, att sagda f5rsta rilla (14a) i serien 
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av rillor Sr lokaliserad narmast en fri kant (12) utmed 
skarlaget (3) for att i densamma lokalisera en narmast en 
verksam skaregg (10) pa skaret (2) befintlig as (15) , da 
skaret appliceras i skarlaget. 

7 . Forf arande vid tillverkning av en for skarverktyg avsedd 
del (1) av det slag, som innef attar ett for mottagande av 
ett skar (2) avsett skarlage i form av en serrationskopp- 
lingsyta (3), vilken inbegriper ett flertal asar eller top- 
par (13), som ar inbSrdes atskilda av rillor (14), varvid 
delningen (P) niellan asarna ar given, kanneteck- 
n a t darav, att kopplingsytan (3) utformas sa att bred- 
derna hos tva eller flera efter varandra i en serie-befint- 
liga rillor (14) okar progressivt fran en f6rsta rilla 
(14a) till en sista (14) i serien, utan att den givna del- 
ningen mellan asarna f orandras . 
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Sammandrag 

Uppfinningen hanfor sig till ett skarverktyg av det 
slag som innef attar tva delar (1, 2) med samverkande kopp- 
lingsytor av serrationstyp, vilka var for sig inbegriper 
ett flertal asar eller toppar (13, 15), som ar inbordes 
atskilda av rillor (14, 16) , varvid delningen (P) me 11 an. 
asarna i respektive kopplingsytor Sr en och densamma. 
Enligt uppfinningen okar bredderna hos tva eller' flera 
after varandra i en serie befintliga rillor (14) i den ena 
kopplingsytan progressivt fran en forsta rilla (14a) till 
en sista (14) i serien. Dessutom hanfor sig uppfinningen 
till en verktygsdel som sadan, samt ett forfarande vid 
tillverkning av dylika verktygsdelar , 
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